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@ Verbrennbare Treibladungshulse 

Die Erfindung betrifft eine verbrennbare Treibladungshul- 
se (14, 46. 64) aus verbrennbarer Kunststoff*Schrumpffolle 
(20), wobei die Schrumpffolie (20) mlndestens einen Tell des 
zur Verbrennung notwendlgen Sauerstoffs enthdit. 
Elne bekannte Kunststoff-Schrumpffolie fur eine Treibla- 
dungshulse weist den Nachtell auf , dafi sie nlcht vollstandig 
verbrennt und Verbrennungsruckstande im Waffenrohr ver- 
bleiben: zudem unterliegt das Waffenrohr elner hohen Ero- 
sion. 

Dlese Nachtelle werden erfindungsgerndft dadurch besei- 
tigt, dais Innerhaib des Schrumpffollenmaterlals (20) ais 
Verbrennungsfdrderer eine pyrotechnische Mischung (22) 
aus unterstdchlometrlsch hydrlertem Titansubhydrid TIH^ 
und einem Nitrat/Nitrit-haltigen Sauerstofftrager (R-NOs. R- 
■ NO2) enthalten 1st. Ais Gleitmlttel und zur Einsteliung elner 
f deflnlerten Schnimpfungscharakteristik 1st welterhin eln 
^ entsprechendes Zusatzmittei (24) homogen In das 
) Sclirumpffollenmaterial (20) eingearbeitet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine verbrennbare 
Treibladungshiilse bzw. einen Treibladungsbehsllter. 
insbesondere fur groQkalibrige Munition, aus verbrenn- 
barer Kunststoff-Schrumpffolie gemiB Oberbegriff des 
Patentanspruches 1. Die Erfindung bezieht sich weiter- 
hin auf ein Verfahren zur Herstellung der Kunststoff- 
Schrumpffolie und auf die Kunststoff-Schrumpffolie 
selbst 

Eine gattungsmaOige Treibladungshiilse bzw. Treib- 
ladungshulle ist z.B. aus dem deutschen Gebrauchsmu- 
ster DE G-83 28 479.6 bekannt. Nachteilig bei dieser 
Treibladungshulse aus thermoplastischem Kunststoff 
wirkt sich aus, daB durch unvollstandige Verbrennung 
VerbrennungsrOckst^nde der TreibiadungshOlse im 
Rohr verbleiben und dadurch eine einwandfreie Waf- 
fenfunktion bei hoher SchuBfolge nicht gewfihrleistet 
werden kann. Das Waffenrohr unterliegt zudem beim 
VerschieBen von Munition mit dieser bekannten Treib- 
ladungshulse einer hohen Erosionswirkung. Nachteilig 
bei dieser TreibiadungshOlse ist weiterhin, daB zur 
Formsiabilitat ein Unterdruck innerhalb der ge- 
schrumpften Treibladungshulse bzw. ein Umgebungs- 
iiberdruck zum Zusammendrucken des Treibladungs- 
pulvers vorhanden sein muB. wie es z.B* bei ubiichen 
Vakuumverpackungen aus dem Lebensmittelverpak- 
kungsbereich bekannt ist. 

Dies bedeutet. daB bei geringsten Besch^digungen 
der dUnnwandigen Kunststoffolie der Unterdruck inner- 
halb der Hiilse und damit verbunden die Formstabilital 
bzw. insgesamt die Verwendbarkeit einer derartigen ge- 
ringfugig beschddigten Treibladungshulse vollstSndig 
verlorengeht. 

Das bekannte Kunststoff-Folienmaterial soli den zur 
Verbrennung ndtigen Sauerstoff (ausgeglichene oder 
positive Sauerstoffbilanz) enthalten; konkrete Angaben 
darUber. ob der Sauerstoff an die Kunststoffmolekule 
angebunden oder in Gasform in vorhandenen Poren in 
das Folienmaterial eingeschlossen ist. sind nicht angege- 
ben, 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine ver- 
besserte Treibladungshulse bzw. einen Treibladungsbe- 
halter aus verbrennbarer Kunststoff-Schrumpffolie an- 
zugeben, welche bzw. welcher die zuvor genannten 
Nachteile nicht aufweist. Die erfindungsgemaBe Treib- 
ladungshiilse soil riickstandsfrei verbrennen, dabei die 
Erosionswirkung im Waffenrohr vermindern und selbst 
bei Besch^digungen der Kunststoffolie eine ausreichen- 
de Formstabilitat der Treibladungshulse gewdhrleisten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gel5st« 
daB innerhalb des Schrumpffolienmateriales eine pyro- 
technische Mischung, bestehend aus Titanhydrid (TiHx). 
insbesondere unterstdchiometrisch hydriertem Titan- 
subhydrid, und einem Nitrat/Nitrit-haltigen Sauerstoff- 55 
trager (R-NO3. R-NO2) enthalten ist, wobei R fiir ein 
Erdalkalimetall (Barium) oder ein Alkalimetall (Kalium) 
steht Vorzugsweise weist der Hydrid-Gehalt des unter- 
stochiometrischen TiHx einen Wert zwischen 0.1 
(TiHoj) und 0,8 (TiHo^) auf. Die Gewahrleistung einer eo 
rtickstandsfreien Verbrennung der Treibladungshulse 
aus Kunststoff-Schrumpffolie ist dadurch gegeben, daB 
die pyrotechnische Mischung aus 33 bis 42 Gew.-% 
TiHx. vorzugsweise ca. 39 Gew.-o/o TiHx. und 49 bis 65 
Gew.-% Bariumnitrat Ba(N03)2, vorzugsweise ca. 61 es 
Gew.-% Ba(N03)2, besteht. Dabei kann das BaCNOj)? 
wenigstens teilweise oder ganz durch Kaliumnitrat 
(KNO3) ersetzt werden oder zur weiteren Verbesserung 
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des Abbrandverhaltens der Schrumpffolie ein Zusaiz 
von bis zu 1 5 Gew.-% Bleidioxid (PbOj) in der pyrotech- 
nischen Mischung vorgesehen sein. Das Bleidioxid 
(Pb02) hat einen katalytischen Effekt und wirkt ver- 
5 brennungsfordernd. 

Eine bevorzugte Zusammensetzung der pyrotechni- 
schen Mischung besteht aus 33 bis 42 Gew.-% TiHx. 
vorzugsweise ca, 37,5 Gew.-% TiHx, 49 bis 58 Gew.-% 
Ba(N03)2, vorzugsweise 53,5 Gew.-^/o Ba(N03)2 und 5 
10 bis 15 Gew.-% Pb02. vorzugsweise ca. 9 Gew.-% Pb02. 
FOr eine schnelle Verbrennung jedoch mit niedriger 
Umsetzungstemperatur der Kunststoff-Schrumpffolie 
ist der Hydridgehalt des TiH, unterstdchiometrisch 
(Subhydrid) und weist einen Wert zwischen 0,1 (TiHo.i) 
15 bis 0,8 (TiHo^) auf. Neben der pyrotechnischen Mi- 
schung ist weiterhin ein Zusatzmittel wie z.B. Wachs 
oder Paraffin zur vorgebbaren Schrumpfungseinstel- 
lung definiert in das Material der Schrumpffolie einge- 
arbeitet. Dieser Zusatz wirkt gleichzeitig als Gleitmittel. 
20 Das Zusatzmittel ist vorzugsweise ein organisches 
Wachs, z.B. Japan-Wachs, oder ein synthetisches Poly- 
athylen- Wachs, dessen Erstarrungspunkt zwischen 94** 
und I IS^'C, vorzugsweise bei etwa 108'' C, liegt Der An- 
teil des Zusatzmiltels betragt 1 bis 22 Vol.-%, vorzugs- 
25 weise etwa 7 Vol.-%, bezogen auf die Kunststoffmenge. 
Die Kunststoff-Rohmasse fiir die Schrumpffolie ist eine 
handelsubliche Kunststoffmischung und wird z. B. fOr 
die Herstellung von Kunststofftiiten oder im Bereich 
der Lebensmittelindustrie zur Konservierung und 
30 Formgebung von Lebensmitteln mittels einer umhQIlen- 
den Schlauchfolie angewendet. 

Bei der Herstellung der erfindungsgemiBen Kunst- 
stoff-Schrumpffolie wird die handelsiibliche Kunststoff- 
Rohmasse in Gestalt von etwa 3 mm groBen Granulai- 
35 kOrnern mit ZusStzen einer pyrotechnischen Mischung 
aus TiHx und Nitrat/Nitrit-haltigem Sauerstofftrager in 
einer GrdBenordnung von 5 bis 20 Gew.-% bezogen auf 
die Kunststoffmasse und mit Zus^tzen eines Gleitmittels 
bzw. Zusatzmittels wie z. B. Wachs oder Paraffin in fein- 
40 korniger Form in ein MischgefaB z. B. einen Extruder 
eingefollt und vermischt. Der Sauerstofftrager Barium- 
nitrat Ba(N03)2 soltte vorzugsweise eine KorngrdBe 
von kleiner 15 n und der Sauerstofftrager Kaliumnitrat 
K(N03)2 sollte eine KorngrdBe kleiner 40 ^lm aufwei- 
45 sen. Die aus di-esem zusammengemischten homogene 
Kunststoff-Material. in dem alle Komponenten bereits 
enthalten sind, aus einer entsprechend temperierten 
SpaltdQse (z.B. Ringspalt, Flachspalt) bei einer Arbeits- 
temperatur von ca. 120**C gezogene Folie sollte zweck- 
50 maBigerweise eine Folienstarke zwischen 0.5 und 5 mm, 
vorzugsweise etwa 1.5 mm, aufweisen. 

Die erfindungsgemaBe Schrumpffolie weist in Langs- 
richtung dh. in Dtisenziehrichtung einen Schrumpfungs- 
grad von 5 bis 15<M), vorzugsweise etwa 10%. auf und in 
Querrtchtung bzw. Umfangsrichtung bei einer endlosen 
Schlauchfolie betragt die Schrumpfung zwischen 20 bis 
40%, vorzugsweise etwa 30%. Dieses anisotrope 
Schrumpfungsverhalten ist bei der Verwendung der 
Schrumpffolie fiir eine verbrennbare Treibladungshulse 
sehr vorteilhaft. weil eine Schrumpfung in Langsrich- 
tung nur wenig, eine Schrumpfung in Umfangsrichtung 
aber sehr stark zur Steigerung der Formstabilitat durch 
Aufbau von inneren Zugspannungen beitragt. Beim 
Schrumpfungsvorgang der Kunststoffolie erfolgt eine 
Strukturveranderung derart, indem sich das Polymerge- 
rust des Kunststoffes unter Volumenverminderung zu- 
sammenzieht. Durch diese Kunsts toff material -Kontrak- 
tion wird eine hohe Festigkeit und Formstabilitat der 
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Kunststoffolie um das eingescmbssene Treibladungs- 
pulver erreicht; es ist kein Vakuum innerhalb der Treib- 
ladungshulse erforderlich. Beim Schrumpfungsvorgang 
muO allerdings sichergestellt sein, daQ Luft aus der sich 
verdichtenden TreibladungspulverschUttung entwei- 5 
chen kann. Nach dem SchrumpfungsprozeB iritt aber 
kein Festigkeitsverlust der geschrumpften Treibla- 
dungshulse auf. wenn beispielsweise Luft wieder eintre- 
ten wQrde; eine Beschadigung der HOIIe hStte daher 
keinen negativen EinfluB auf die Festigkeit. lediglich aus 10 
dann moglichen UmwelteinflUssen ist eine Beschadi- 
gung unerwCinscht. Vordem Schrumpfungsvorgang. der 
durch kurzzeitige von auOen zugefuhrte Warme be- 
wirkt wird. wird das Treibladungspulver in eine zylin- 
derfdrmige Folie z. B, mit angeklebtem oder ange- 13 
schweiQtem Boden mit geringem Obermafl im Durch- 
messer (z. B. 3 bis 5%) eingefuIlL Beim Schrumpfungs- 
vorgang ist das Folienmaterial bestrebt, sich in Um- 
fangsrichtung stark zusammenzuziehen and legt sich 
fest um die innere S^ule aus Treibladungs-Pulverkdr- 20 
nern, die dabei gleichzeitig verdichtet und fixiert wer- 
den. Da das Folienmaterial sich aber mehr zusammen- 
ziehen mochte als es kann, ergeben sich in Umfangsrich- 
tung hohe Zugspannungen innerhalb der Folie, die zu 
einer hohen Festigkeit und Formbest^ndigkeit der ver- 25 
brennbaren TreibladungshQise bzw. des Treibladungs- 
beh^lters fuhren. 

Beim Schrumpfungsvorgang wird durch die Volu- 
menkontraktion auch das in der Folie enthaltene Wachs 
an die Oberfiache "ausgeschwitzt" und wird dort ange- 30 
reichert. Bevorzugt werden Polyathylen-Wachse oder 
Japan-Wachse verwendet, aber auch andere bekannte 
Abbau-Wachse oder Hochdruck-Wachse sind geeignet 
Das Wachs dient zur Erosionsminderung im Waffenrohr 
und zur Passivierung des innerhalb der Folie enthalle- 35 
nen Titan-Subhydhds TiH,. Weiterhin schiitzt das "inne- 
re" Wachs die Folie vor Alierung und SuBeren Einfliis- 
sen bei Langzeitlagerung; dadurch wird die Folie nicht 
hart oder briichig. 

Die in der Folie enthaltene pyrotechnische Mischung 40 
dient einer vdlligen quantitativen, d. h. rOckstandsfreien 
Verbrennung der Folie selbst; weiterhin wird durch das 
Titan bzw. dessen Reaktionsprodukt T1O2. welches erst 
im Gasstrom bei der chemischen Verbrennung an der 
Rohrwandung entsteht, die Erosion im Waffenrohr ver- 45 
mindert und dadurch dessen Lebensdauer erhoht Die 
Umsetzung des nichtpyrophoren TiHx zu Wasserdampf 
und Titandioxid erfolgt innerhalb der Folie stark exot- 
herm. es wird jedoch keine zusatzliche WSrme an das 
Rohr abgegeben; vielmehr wirkt die Folienverbrennung 50 
als Niedrigtemperatur-Schutzschild vor dem Rohr ge- 
gen heiBe Verbrennungsgase aus dem verbrennenden 
Treibladungspulver. Durch den relativ **kalten** Gas- 
strom mit darin enthaltenem gasfdrmigen Ti02 direkt 
an der Waffenrohrwandung wird vielmehr ein "Kiihlef- 55 
fekt** bewirkt und eine Titan-Auswaschung aus dem 
Rohrmaterial bzw. Waffenstahl vermieden. 

Der Kuhleffekt der Folie ist bedingt durch die Umset- 
zung des TiHx "vor Ort**. Das Einbringen von Ti02 von 
vorneherein in die Folie wurde diesen Effekt nicht er- eo 
bringen. hierbei waren die SauerstofftrSger auch iiber- 
flussig; das Einbringen von reinem Titan Ti in die Folie 
ist wegen seines pyrophoren Verhaltens aus Sicher- 
heitsgriinden nicht zul^ssig, da dann eine hohe Verpuf- 
fungsgefahr (Explosionsgefahr) durch StoB oder Rei- 65 
bunggegeben ware. 

Mit der erfindungsgemaQen Schrumpf folie (z.B. Poly- 
urethan-Folie oder Polyathylen-Folie oder ahnliche 



Kunststoffe) kdnnen alle bekannten Arten von Treibla- 
dungspulvern geladen bzw. laboriert werden. Gut ge- 
eignet sind neuariige. moderne Nitramin-Treibladungs- 
pulver aus kunstsloffgebundenem Hexogen mit Ab- 
brand-Additiven wie z.B. Nitroguanidin, aber auch pro- 
blemaiische Nitroglyzerin-Pulver mit Nitrodiphenyla- 
min-Zus^tzen sind geeignet. da keine Langzeitverande- 
rung auftritt weil die Folie wegen der Verdichtung beim 
SchrumpfungsprozeB sehr dicht ist und kein diffundie- 
rendes Nitroglyzerin oder Diglykoldinitrat aufnimmt. 
Weitere Vorteile der Schrumpffolie sind: 

- die Folie benOtigt kein Stutzgewebe aufgrund 
ihrer steifen Materialstruktur nach dem Schrump- 
fungsvorgang, 

- die Folie ist in sich sehr gas- und feuchtigkeits- 
dicht, 

- die Durchsichtigkeit der Folie ermoglicht es. den 
Zustand der Treibladungs-Pulverkdrner jeweils. 
insbesondere nach Transportbeanspruchungen. zu 
iiberprufen. 

- die Folie beinhaltet eine wenigstens gleichhohe 
Formbestandigkeit wie eine Vakuum- Verpackung, 
ohne jedoch deren Nachteile. z. B. bei unerwunsch- 
tem Luftziehen bei geringster Beschadigung. aufzu- 
weisen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den 
Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispielen na- 
her eriautert und beschrieben. 

Eszeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgem^Be Treibladungshulse aus 
Schrumpffolie mit metallischem Huisenboden in Seiten- 
ansicht, 

Fig. 2 die Treibladungshulse gemaB Fig. 1 im Teil- 
Querschnittsdarstellung, zwei weitere Ausfuhrungsfor- 
men der Fig. 3 und Fig. 4 erfindungsgemaBen Treibla- 
dungshulse inTeil-Querschnittsdarstellung. 

Fig. 5 ein weiteres erfindungsgemaBes AusfOhrungs- 
beispiel alsTreibtadungsmodul fCir Artilleriewaffen, 

Fig. 6 ein weiteres erfindungsgemaBes Ausfuhrungs- 
beispiel als hulsenlose Munitionseinheit fur automati- 
sche Maschinenwaffen und 

Rg. 7 einen Teil-Querschnitt durch die Wandung ei- 
ner erfindungsgemaBen Treibladungsbehalter-HOlle 
bzw. Hulse gemaB Linie Vll-VII in den Fig. 1 bis 6. 

Mit der Bezugsziffer 10 ist in Fig. I eine Munitions- 
einheit mit einem Mehrzweck-PanzergeschoB 12 be- 
zeichnet.das in eine verbrennbare Treibladungshulse 14 
eingesetzt ist. Bodenseitig ist die verbrennbare Treibla- 
dungshulse 14 mit einem nichtverbrennbaren, d. h. hier 
metallischen Hiilsenboden 16 (Stummelhulse) und ei- 
nem Liderungsring 18 versehen. Die verbrennbare 
TreibladungshQise 14 besteht aus der erfindungsgema- 
Ben Kunststoff-Schrumpffolie. wie sie in Fig. 7 in stark 
vergrdBerter Form schematisch dargestellt ist. Dort be- 
steht die Treibladungshulse 14 (46,64) aus einer Grund- 
struktur (Matrix) aus schrumpffahigem Kunststoff 20 
(Schrumpffolie) und homogen darin eingelagerter pyro- 
technischer Mischung 22 aus Titanhydrid TiHx und 
Wachspartikeln 24 als Gleitmittel bzw. Zusatzmittel zur 
Einstellung einer definierten Schrumpfungscharakteri- 
stik. Hierbei sind rein zur zeichnerischen Unterschei- 
dung die Wachspartikel 24 als runde und die pyrotechni- 
sche Mischung 22 als langliche Partikel dargestellt Die 
erfindungsgemaBe Schrumpffolie verbrennt ruck- 
standsfrei und ohne RuBentwicklung. 

In Fig. 2 ist in Querschnittsansicht der .metallische 
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Hulsenboden 16 mit umfangsseitig aufgesetztem Lide- 
rungsring 18, z. B. aus Silikonkautschuk oder Gummi, 
ersichtlich. In den Hulsenboden 16 ist ein ubiiches An- 
ziindelement 26 (Primer) eingeschraubL Die verbrenn- 
bare Treibladungshulse 14 kann z. B. mit dem metalli- 
schen Hulsenboden 16 verklebt sein. Die gegenseitige 
Fixlerung kann aber auch uber einen Schrumpfsitz. eine 
Verschraubung oder einen PreQsitz (Steckverbindung) 
gegebenenfalls mit zusSitzlicher Verklebung aber einen 
Zentralzapfen 28 des Hulsenbodens 16 erfolgen. Zweck- 
maBigerweise ist dann in die verbrennbare Treibla- 
dungshulse 14 an entsprechender Stelle ein verbrennba- 
rer Verstarkungsring 30. z. B. aus Kunststoff oder Nitro- 
zellulose, eingesetzt. 

In Fig. 3 ist der nichtverbrennbare Hulsenboden 16 
durch einen verbrennbaren Hulsenboden 32 ersetzt. 
Der verbrennbare Hulsenboden 32 besteht aus einer 
etwas stabileren Kunststoffscheibe bzw. Schrumpffolie 
and weist einen zentralen verbrennbaren Flanschzapfen 
34 auf. in welchen das Obliche AnzQndelement 26 einge- 
setzt ist, Der verbrennbare Hulsenboden 32 ist mit der 
Treibladungshulse 14, die glelchfalls den Bodenbereich 
der Munition und den Flanschzapfen 34 umschlieBt, ver- 
klebt, ZweckmaBigerweise ist die Treibladungshulse 14 
im Bereich um den Flanschzapfen 34 und im bodenseiti* 
gen Umfangsbereich mit jeweils einem eingeklebten 
verbrennbaren Verstarkungsring 36, 38 zur Erhohung 
der Formbest^ndigkeit und Festigkeitssteigerung sowie 
zur Gewahrleistung der Ladbarkeit bzw. Entladbarkeit 
der Munition mittels Auszieherkrallen versehea 

In Fig. 4 Ist ein weiteres AusfUhrungsbeispiel einer 
vollstandig verbrennbaren Treibladungshulse darge- 
stellt. Im Gegensatz zu Fig. 3, wo ein ubiiches AnzQnd- 
element 26 vorgesehen ist, das nach dem AbschuB der 
Munition mittels eines zentralen Halters bzw. Auszie- 
hers aus dem Waffenrohr entfernt werden muB, ist bei 
dieser Ausfuhrungsform auch das zentrale Anzundele- 
ment 40 als separates Bauteil mit der erfindungsgem^- 
Ben Schrumpffolie hergestellt. Das zentrale Anzundele- 
ment 40 weist bodenseitig z. B. fur eine Perkussionsziin- 
dung eine ZQndpille 42 zur Initiierung und daran an- 
schlieBend eine Verstflrkungsladung 44 aus stangenfdr- 
migen Benite-Strands (Schwarzpulverkomponenten/ 
Nitrozellulose/Strands) auf, die durch eine Umhiillung 
46 aus Schrumpffolie zusammengehalten werden und 
eine hohe Handhabungsfestigkeit erhalten. Das ZOnd- 
element 40 kann mit besonderen ZiindlOchern 48 verse- 
hen sein. le nach den innenballistischen Erfordernissen 
wird bei der Zundung des AnzOndelementes40 ein mehr 
oder weniger groBer Druckaufbau bendtigt. ehe der 
ZUndstrahl in definierter Geometric aus den vorgegebe- 
nen ZQndldchern 48 austritt und dann die eigentliche 
UmhQIIung 46 auch durch die Einwirkung des zOnden* 
den Treibladungspulvers vollstHndig verbrennt. Die 
Zundlocher 48 konnen entweder in die Umhullung 46 
eingestanzt, also als fertige Offnungen in der Schrumpf- 
folie vorgesehen sein, oder als Schwachstellen bzw. Soli- 
bruchsiellen nur vorgeprSgt sein; bei einem besiimmten 
Gasdruck wird die Schrumpffolie an den vorgesehenen 
Stellen geoffnet und der Zundstrahl, von den Benite* 
Strands kommend. tritt aus und ztindet die eigentliche 
Treibladung innerhalb der Treibladungshulse 14. 

Fig. 5 zeigt ein Anwendungsbeispiel einer erfindungs- 
gemassen Schrumpffolie bei einem Treibladungsbeh^l- 
ter 50, wie er als separates Treibladungsmodul bzw. An- 
triebsmittel beim VerschieBen von groBkaiibrigen Ge- 
schossen aus Artilleriewaffen ubiich sind. Hierbei weist 
der Treibladungsbehaiter 50 ein durchgehendes zentra- 
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les AnzUndelement 52 auf, das gleichfalls wie das An- 
ziindelement 40 als separates Bauteil mit der die Benite- 
Strands umschlieBenden Umhullung 46 aus Schrumpffo- 
lie ausgebildet sein kann. 
5 In Fig. 6 ist eine Anwendung der erfindungsgem^Ben 
Schrumpffolie fiir eine "hiilsenlose" Munition 54 fur au- 
tomatische Maschinenwaffen, z. B. im Kaliber 35. 50 mm 
oder ahnlichem als Teleskopmunition aufgezeigt. Dabei 
ist ein drallstabilisiertes GeschoB 56 in einem zentralen 
10 Kanal einer Hulse 58 aus verpreBtem Treibladungspul- 
ver angeordnet. Nach vorne ist der Kanal fiir ein Vor- 
wartsschieben des Geschosses 56 frei, so daO das Ge- 
schoB 56 ohne einen "Freiflug" in die Felder und Ziige 
des Waffenrohres einlaufen kann. Dazu ist zwischen An- 
15 zundpille 60 und GeschoBboden eine Ladung 62 eines 
progressiven Treibmittels wie z. B. Schwarzpulverkom- 
ponenten vorgesehen. wahrend die Treibladungshiilse 
52 aus degressivem Treibladungskomponenten besteht. 
Um die mechanische Festigkeit zu erhdhen (kein Aus- 
20 broseln von Treibladungskdrnern) und einen Schutz ge- 
gen Umwelteinfliisse (Feuchtigkeit) zu bieten. ist die 
Treibladungshulse (52) vollstandig mit einer Umhullung 
64 aus erfindungsgem^Ber Schrumpffolie iiberzogen 
bzw.eingeschlossen. 

25 

Bezugszeichenliste 

10 Munitionseinheit 
12 MZ-PanzergeschoB 
30 14 TL-Hiilse 
16 Stummeihulse 
18 Liderungsring 

20 Kunststof fmatrix (Schrumpffolie) 

22 pyrot. Mischung 
35 24 Wachspartikel 

26 Anziindelement 

28 Zentralzapfen 16 

30 Verstarkungsring 

32 verbrennbarer Hiilsenboden 
40 34 Flanschzapfen 

36 Verstarkungsring 

38 Verstarkungsring 

40 AnzUndelement 

42 Zundpille 
45 44 Verstdrkungsladung 

46 Umhiillung 

48 Zundlocher 

50 TL-Behalter 

52 Anziindelement 
50 54 HL-Munition 

56 GeschoB 

58 TL-Hulse 

60 AnzOndpille 

62 pr. Ladung 
55 64 Umhullung 

PatentansprCiche 

1. Verbrennbare Treibladungshiilse (14, 64) bzw. 

60 Treibladungsbehaiter (50), insbesondere fiir groB- 
kalibrige Munition, aus verbrennbarer Kunststoff- 
Schrumpffolie (20) mit verbrennbarem oder ggf. 
mit nichtverbrennbarem metallischem oder kunst- 
stoffhaltigem Hiilsenboden (16), wobei die 

65 Schrumpffolie (20) mindestens einen Teil des zur 
Verbrennung notwendigen Sauerstoffs enthait, da- 
dutch gekeimzeichnett daB innerhalb des 
Schrumpffolienmateriales (20) als Verbrennungs- 
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fdrderer eine pyrotechnlsche Mischung (22) aus Ti- 
tanhydrid (TiHx). insbesondere unterstdchiome- 
trisch hydriertem Titansubhydrid. und einem Ni- 
trat/Nitrit-haltigem Sauerstofftrager (R-NO3. 
R-N02)enthaltenist. 5 

2. Treibladungshulse nach Anspruch l.dadurch ge- 
kennzeichnet. daQ die pyrotechnische Mischung 
(22) aus 33 bis 42 Gew.-% TiHx. vorzugsweise ca. 39 
Gew.-o/o TiHx. und 49 bis 65 Gew.-% Bariumnitrat 
Ba(N03)2, vorzugsweise ca. 61 Gew.-% Ba(N03)2, lo 
besteht. 

3. Treibladungshulse nach Anspruch 2. dadurch ge- 
kennzeichnet. daQ das Ba(N03)2 wenigstens teil- 
weise oder ganz durch Kaliumnitrat KNO3 ersetzt 
ist. 15 

4. Treibladungshulse nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzelchnet, daO die pyrotechnische Mi- 
schung (22) zur Verbesserung des Abbrandverhal- 
tens der Schrumpffolte (20) einen Zusatz von bis zu 

15 Gew.-% Bleidioxid (Pb02) aufweist. 20 

5. Treibladungshulse nach Anspruch 1, 2. 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet. daB der Hydrid-Gehalt 
des unterstochiomeirischen TiHx einen Wert von 
0,1 (TiHo.i) bis 0.8 (TiHo^) aufweist. 

6. Treibladungshulse nach einem der vorhergehen- 25 
den Anspruche 1 bis 5* dadurch gekennzeichnet. 
daB in das Schrumpffolienmaterial (20) ein Zusatz- 
mittel (24). wie z. B. Wachs oder Paraffin, zur Ein- 
stellung einer def inierten Schrumpfungscharakteri- 
stik und als Gleitmittel eingearbeitet ist. 30 

7. Treibladungshulse nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, 
daQ die Schrumpffolie (20) einen definierten 
Schrumpfungspunkt bei einer Temperatur zwi- 
schen 90'' bis 130° C. vorzugsweise zwischen 110* 35 
bis US'* C. aufweist. 

8. Treibladungshulse nach einem der vorhergehen- 
den AnsprOche 1 bis 7. dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schrumpffolie (20) nach der Wgrmebe- 
handlung bzw. nach dem SchrumpfungsprozeQ auf 40 
die TreibladungshOlsen-Endabmessung ge- 
schrumpft ist, wobei das Gleitmittel bzw. Zusatz- 
mittel (24) zur Schrumpfungseinstellung durch Vo- 
lumenkontraktion des Kunststoff-Polymergerustes 
an der Folienoberflache angereichert bzw. dort im 45 
Oberschufl vorhanden ist. 

9. Treibladungshulse nach Anspruch 6, 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Zusatzmittel (24) 
zur Schrumpfungseinstellung bzw. das Gleitmittel 
ein organisches Wachs, z. B. Japan- Wachs, oder ein 50 
synthetisches Polyathylen- Wachs ist, dessen Erstar- 
rungspunkt zwischen 94^ und 1 18^C liegt. 

10. Verfahren zur Herstellung einer Kunsts toff- Fo- 
lic zur Verwendung als Schrumpffolie (20) fiir ver- 
brennbare Treibladungshulsen (14, 64) bzw. Treib- 55 
ladungsbehalter (50), dadurch gekennzeichnet. daB 

in einem geeigneten Mischgef^B in die granulatfor- 
mige oder breiartige Kunststoff-Rohmasse eine 
feinkornige pyrotechnische Mischung (22). beste- 
hend aus TiHx und einem Nitrat/Nitrit-haltigen 60 
Sauerstofftrager. eingearbeitet bzw. einextrudiert 
wird und danach aus dieser verfeinerten Kunst- 
stoff-Rohmasse uber eine entsprechend temperier- 
te SpaltdQse eine dOnne ebenfl£lchige oder 
schlauchfOrmige nahtlose Kunststoff-Folie mit ei- 65 
ner Folienstarke zwischen 0,5 und 5 mm, vorzugs- 
weise etwa 1.2 mm. gezogen wird. 

11. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoff-Fo- 
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lie nach Anspruch 10. dadurch gekennzeichnet, daQ 
in die Kunststoff-Rohmasse ein Anteil von 2 bis 25 
Gew.-<Vb, vorzugsweise etwa 5 bis 10 Gew.-% der 
feinkdrnigen pyrotechnischen Mischung (22) einge- 
arbeitet wird. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoff-Fo- 
lie nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die feinkornige pyrotechnische Mi- 
schung (22) als Pulver mit einer KorngroBe kleiner 
50 Jim, vorzugsweise etwa zwischen 10 bis 20 ^m, in 
die Kunststoff-Rohmasse eingearbeitet wird. 

13. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoff-Fo- 
lie nach Anspruch 10. 1 1 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zus^tzlich ein Zusatzmittel (24) zur 
Einstellung der Schrumpfungscharakteristik, wie 
z. B. Wachs Oder Paraffin, in einer GroBenordnung 
von 1 bis 22 Vol.-%, vorzugsweise etwa 7 Vol.-%. 
bezogen auf die Kunststoffmenge in die Kunststoff- 
Rohmasse eingearbeitet wird. 

14. Verbrennbare Kunststoff-Folie. hergestellt nach 
dem Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoff-Fo- 
lie aus einer handelsOblichen Kunststoff-Rohmasse 
besteht mit Zusatzen einer pyrotechnischen Mi- 
schung (22) aus TiHx und einem Nitrat/Nitrit-halti- 
gem Sauerstofftrager. die innerhalb des Folienma- 
teriales homogen eingearbeitet ist, und mit Zusat- 
zen eines Mittels (24), wie z. B. Wachs oder Paraffin, 
zur Einstellung einer definierten Schrumpfungs- 
charakteristik. 

15. Kunststoff-Folie nach Anspruch 14. dadurch ge- 
kennzeichnet, daQ die Schrumpffolie (20) in Langs- 
richtung (Dusenziehrichtung) einen Schrumpfungs- 
grad von 5 bis 15, vorzugsweise etwa 10%, und in 
Querrichtung bzw. Umfangsrichtung bei einer end- 
losen Schlauchfolie einen Schrumpfungsgrad von 
20 bis 40^^. vorzugsweise etwa 30%, aufweist 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine verbrennbare 
TreibladungshiUse bzw. einen Treibladun^behftlter, 
insbesondere fOr groQkalibrige Munition, aus verbrenn- 5 
barer Kunsmoff-Schrmnpffolie gemflB Oberbegriff des 
Patentanspniches I. Di€ Erfinduog bezieht sich weiter- 
hin auf ein Verfahren zur Herstellung der Kunststoff- 
Schnunpffolie und auf die Kunststoff-SchnimpfFolie 
selbst. 

Eine verbrennbare lYeibladungshOlse bzw. Treibla- 
dungsholle ist aus dem deutschen Gebrauchsmuster 
DE-G-Sa 28479^ bekannt Nachtcilig bei diescr Treib- 
ladungshOise aus thennoplastischem Kunststoff wirkt 
sich aus» dafl durch unvoUstdndige Verbrennung Ver- 
brennungsrflckstfinde der lYeibladungshiSlse im Rohr 
verbleiben und dadurch eine einwandfreie Waffenfunk> 
tbn bei hoher SchuJ^folge nicht gew&hrleistet werden 
kaniL Das Waffenrohr unterliegt zudein beim Verschie- 
Ben von Munition mit dieser bekannten TVeibladungs- 
httlse emer hohen Erosionswirkung, Nachteilig bei die* 
ser IVtibladungshOlse ist weiterhin, dafi zur Formstabi- 
Utftt ein Unterdnick innerhalb der geschrumpften Treib- 
ladungshQlse bzw. ein Umgebungsttberdruck zurn Zu- 
sammendrtlcken des Treibladungspulvers vorhanden 
sein mufi, wie es z3, bei Oblichen Vakuumverpackungen 
aus dem Lebensmittelverpackungsbereich bekannt ist 

Dies bedeutet, dafi bti geringsten Besch&digungen 
der dunnwandigen Kunststoffolie der Unterdnick inner* 
halb der Hfllse und damit verbunden die Formstabilitat 
bzw. insgesamt die Verwendbarkeit einer deranigen ge- 
ringfQ^ beschldigten IVeibladungshOlse vollstftndig 
verlorengeht 

Das bekannte Kunststoff-Folienmateriai soil den zur 
Verbrennung ndtigen Sauerstoff (ausgeglichene oder 
positive Sauerstoffbilanz) enthalten; konkrete Angaben 
darOber, ob der Sauerstoff an die KunsUtoffmolekiile 
angebunden oder in Gasfoim in vorhandenen Pdren in 
das Folienroaterial eingeschlossen ist, und nicht angege- 
bea 

Aus der EP-A2'01 49 718 ist eine verbrennbare TYeib- 
ladungsholse bekannt, die im wesentlichen aus einer 
Schrumpffolie besteht Zur Verbesserung des Abbrand- 
verhaltens wird vorgeschlagen, als Sauerstofftr&ger un- 
ter anderem Nitrate von Aikalimetallen oder Mischun- 
gen derartiger Oxidatoren mit den Metallen Bor, Ma- 
gnesium oder Aluminium zu verwenden. 

Bei praktischen Versuchen hat sich nun gezeigt, da0 
die bekannten Schnunpff olien den Nachteii aufweisen. 
daB in den Waffenrohren relativ starke Erosionaersdiei- 
nungen auftreten. AuGerdem eigab sich, daB die HQlse 
haufig nicht rOckstandsfrei verbrannte. 

Es ist Aufgabe der voriiegenden Erfindungp eine ver* 
besserte TreibladungshiUse bzw. einen Treibladungsbe- 
h&lter aus verbrennbarer Kunststoff -Schrump^olie an- 
zugeben, welche bzw. welcher die zuvor genannten 
Nachteile nicht aufweist Die erfindungsgeroftBe Treib* 
ladungshQlse soil insbesondere rOckstandsfrei verbren- 
nen, dabei die Erosionswirkung im Waffenrohr vermin- 
dem und selbst bei Beschddigungen der Kunststo^olie 
eine ausreichende Fomstabilitftt der TreibladungshOlse 
gewShrleisten. 

Diese Aufgabe wird er&idungsgeroflB durch die 
Merkmale des kennzeidinenden Teils des Anspruchs 1 
geldsL 

Zur weiteren Verbesserung des Abbrandverhaltens 
der Schrumpffolie kann ein Zusatz von bis zu 
15Gew.-% Bleidioxid (PbOa) in der pyrotechnischen 
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Mischung vorgesehen sein. Das Bleidioxid hat einen ka- 
talytischen Effekt und wirkt verbrennungsfordemd. 

One bevorzugte Zusanunensetzung der pyrotechni- 
schen Mischung besteht aus 33 bis 42 Gew.-% TiHx, 
vorzugsweisc ca. 37,5 Gew.-% TiHx. 49 bis 58 Gew.-% 
Ba(N03)2. vorzugsweise 534 Gew,-% Ba(NOj)a und 5 
bis 15 Gcw.-% PbQ2, vorzugsweise ca. 9 Gew.-% PbOa. 

Fflr eine schneUe Verbrennung jedoch mit niedriger 
Umsetzungstemperatur der Kunststoff-Schrumpffolie 
ist der Hydridgehalt des TiHx unterstOchiometrisch 
(Subhydrid) und weist einen Wert zwischen 0,1 (TiHai) 
bis 03 (TiHo^) auf. Neben der pyrotechnischen Mi- 
schung ist weiterhin ein Zusatzmittel wie z.B. Wachs 
oder Paraffm zur vorgebbaren Schnimpfungseinstel- 
lung deHniert in das Material der Schrumpffolie einge- 
arbeitet. Dieser Zusatz wirkt gleichzeitig als GleitmitteL 
Das Zusatzmittel ist vorzugsweise ein organisches 
Wachs, z^. ]apan-Wachs» oder ein synthetisches Poly- 
&thylen-Wachs, dessen Ersurningspunkt zwischen 94"" 
und IIS^C, vorzugsweise bd etwa 108''C, liegt Der An- 
teil des Zusatzroittels betrftgt 1 bis 22 VoL-%, vorzugs- 
weise etwa 7 VoL-%, bezogen auf die Kunststoftnenge. 
Die Kunststoff-Rohmasse fOr (tie Schrumpffolie ist eine 
handelsQbliche Kunststoffmischung und wird z. B. far 
die Herstellung von KunststofftQten oder im Bereich 
der Lebensmittelindustrie zur Konserviening und 
Formgebung von L^ensmitteln mittels einer umhOllen- 
den Schlauchfolie angewendet 

Bei der Herstellung der erHndungsgem^Den Kunst- 
stoff-Sdunjmpffolie wird die handelsiibliche Kunststoff^ 
Rohmasse in Gestalt von etwa 3 mm groBen Granulat- 
k5mem mit Zus&tzen einer pyrotechnischen Mischung 
aus TiHx und Nitrat/Nitrit-haltigem Sauerstofftrftger in 
einer GrOBenordnung von 5 bis 20 Gew.-% bezogen auf 
die Kunststoffmasse und mit Zuslltzen eines Gleitmittels 
bzw. Zusatzminels wie z. & Wachs oder Paraffin in fein- 
kfimiger Form in em MisdigefiB z. E einen Extruder 
eingefullt und vennischt. Der Sauerstofftrflger Barium- 
nitrat Ba(NOs)2 soHte vorzugsweise eine Komgr&Be 
von kleiner 15 \i und der Sauerstoff trilger Kaliumnitrat 
X(N03)2 soUte eine Korngr6Be kleiner 40 |mi aufwei- 
sen. Die aus diesem zusammengemisditen homogene 
Kunststoff-Material, in dem aile Komponenten bereits 
enthalten sind, aus einer entsprechend temperierten 
SpaltdOse (z.R Ringspalt, Flachspalt) bei einer Arbeits- 
teroperatur von ca. 120^0 gezogene Folie sollte zweck- 
m&Bigerweise eine Folienstflrke zwischen Ofi und 5 mm, 
vorzugsweise etwa 1,5 mm, aufweisen. 

Die erflndungsgemftBe Schrumpffolie weist in Lftngs- 
richtungdh. in DQsenziehrichtung einen Schrumpfungs- 
grad von 5 bis 15%, vorzugsweise etwa 10%. auf und in 
Querrichtung bzw. Umfangsrichtung bei einer endlosen 
Schlaudifolie betr&gt die Schrumpfung zwischen 20 bis 
40%» vorzugsweise etwa 30%. Dieses anisotrope 
Schrumpfungsverhalten ist bei der Verwendung der 
Schrumpffolie fOr eine verbrennbare TreibladungshOlse 
sehr vorteilhaft, well eine Schrumpfung in Lftngsrich- 
tung nur wenig, eine Schrumpfung in Umfangsrichtung 
aber sehr stark zur Steigerung der Formstabilit&t durch 
Aufbau von innereo Zugspannungen beitr&gt Beim 
Schnimpfungsvorgang der Kunststoffolie erfolgt eine 
Strukturverinderung derart, indem sich das Polymerge- 
rOst des Kunststoffes unter Volumenvermindening zu* 
sammenzieht Durch diese Kunststoffmaterial-Kontrak- 
tion wird eine hohe Festigkeit und Formstabilitdt der 
Kunststoffolie um das eingeschlossene Treibladungs- 
pulver erreicht; es ist kein Vakuum innerhalb der Treib- 
ladungshi^e erforderlich. Beim Schrumpfungsvorgang 
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mijfi allerdings sichergestellt seia» da3 Luft aus der sich 
verdichtenden Treibladungsputverschattung entwei- 
chen kauri. Nach dcm Schrumpfungspxx>zeB tritt aber 
kcin Festigkeitsverlust der gcschnimpften IVeibla- 
dungshQlse auf, wenn beispielsweise Luft wieder eintre- s 
ten wQrde; eine Beschftdigung der HQlle hdtte daher 
keinen negativen Einflufi auf dk Festigkeit, lediglich aus 
dann m&glichen UmwelteinflQssen ist einc BeachAdi- 
gung unerwOnschL Vor dem Schrumpfungsvorgang, der 
durch kurzzeitige von auQen zugefOhrte Wftrme be- 
wirkt wird, wird das Treibladungspulver in eine zylin- 
derfOnnige Folie z.B. roil angeklebtem oder ange- 
schweiBtem Boden mit geringem ObermaB im Durch* 
messer (z. a 3 bis 5%) eingefUllL Beim Schnimpfungs- 
vorgang ist das Folienmaterial bestrebt, sich in Um* 
fangsrichtung stark zusammenzuziehen und legt sich 
fest um die innere SHule aus IVeibladungs-Putverkdr- 
nern, die dabei gleichzeitig verdichtet und fixiert wer- 
den. Da das Folienmaterial sich aber raehr zusamnien- 
ziehen mOchte als es kann. ei^ben sich in Urofangsrich- 
tung hohe Zugspannungen innerhalb der Fofie, c^e zu 
einer hohen Festigkeit und Formbest&ndigkeit der ver* 
brennbaren TreibladungshOlse hzw. des Treibladungs- 
behlUters fChren. 

Beim Schrumpfungsvorgang wird durch die Volu- 
menkontraktion auch das in der Folie enthaltene Wachs 
an die Oberflftche "ausgeschwitzt* und wird dort ange- 
reichert Bevorzugt werden Polyflthylen-Wachse oder 
Japan*Wachse verwendet, aber auch andere bekannte 
Abbau-Wachse oder Hochdruck-Wachse sind geeignet 
Das Wachs dient zur Erosionsminderung im Waf fenrohr 
und zur Passivierung des innerhalb der Folie enthalte- 
nen Titan-Subhydrids TiHx. Weiterlun schl^tzt das "mne- 
re^ Wachs die Folie vor Alterung und ftuBeren Einfltts- 
sen bei Langzehlagenmg; daduz^ wird die Folie nicht 
hart oderbrQclug. 

Die in der Folie enthaltene pyrotechnische Mischung 
dient einer vdlligen quantitativen, d. h. rOckstandsfreien 
Verbrennung der Folie selbst; weiterhin wird durch das 
Titan bzw, dessen Reaktionsprodukt TiOj* welches erst 
im Gasstrom bei der chenrdschen Veri3rennung an der 
Rohrwandung entsteht. die Erosion im Waffenrohr ver- 
mindert und dadurch dessen Lebensdauer erhdht Die 
Umsetzung des nichtpyrophoren TiHx zu Wasserdampf 
und Titandioxid erfolgt innerhalb der Folie stark exot- 
berm, es wird jedoch keine zusfltzliche Warme an das 
Rohr abgegeben; vielmehr wirkt die Folienverbrennung 
als Niedrigtemperatur-Sdiutzschild vor dem Rohr ge- 
gen hdBe Verbrennungsgase aus dem verbrennenden 
Treibladungspulver. Durch den relativ "kahen* Gas- 
strom mit darin enthaltenem gasfOrmigen T1O2 direkt 
an der Waffenrohrwandung wird vielmehr ein ICflhlef- 
fekt* bewirkt und eine Titan-Auswaschung aus dem 
Rohrmatertal bzw* Waffenstahl vermieden. 

Der Kiihlef fekt der Folie ist bedingt durch die Umset- 
zung des TiHx "vor Ort". Das Einbringen von Ti02 von 
vomeherein in die Folie wOrde diesen Effekt nicht er- 
bringen, hierbd wflren die SauerstofftriLger auch Ober- 
flUssig; das Einbringen von rcinem Titan Ti in die Folic 
ist wegen seines pyrophoren Verhaltens aus Sicher- 
heitsgrflnden nicht zul&ssig; da dann eine hohe Verpuf- 
fungsgefahr (Explosionsgefahr) durch Stofi oder Rei« 
bung gegeben wire. 

Mit der erfindungsgemfifien Schrumpffolie (z.E Poly- 
urethan-Folie oder Poly&thylen-Folie oder ghnliche 
Kunststoffe) kOnnen alJe bekannten Arten von Treibla- 
dungspulvern geladen bzw. laboriert werden. Gut ge- 
eignet sind neuartige, raodeme Nitramin-lVeibladungs- 
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pulver aus kunststoffgebundenem Hexogen mit Ab- 
brand- Additiven wie zB. Nitroguanidin, aber auch pro- 
blematische Nitroglyzerin- Pulver mit Nitrodiphenyla- 
min-Zus&tzen sind geeignet, da keine Langzeitver&nde- 
nmg auftritt, well die Folic wegen der Verdichtung beim 
SchrumpfungsprozeB sehr dicht ist und kein diffundie- 
rendes Nitro^yzerin oder Diglykoldinitrat auf mmmt 
Weitere Vorteile der Schrumpffolie sind: 

- die Folie benOtigt kein StOtzgewebe aufgrund 
ihrer steifen Materialstniktur nach dem Schrump- 
fungsvorgang, 

- die Folie ist in sich sehr gas- und feuchtlgkeiu- 
dicht, 

15 - die Durchsk:htigkeit der Folie ermOglicht es» den 
Zustand der Treibladungs-Pulverkdrner jeweils, 
insbesondere nach Transportbeanspruchungeo, zu 
QberprOfen, 

- die Folie beinhaltet eine wenigstens gleichhohe 
20 Formbestflndigkeit wie eine Vakuum-Verpackung» 

ohne jedoch deren Nachteile, z. a bei unerwQnsch- 
tem Luftziehen bei geringster Beschadigungp aufzu- 
weisen. 

25 Die Erflndung wird nachfolgend anhand von in den 
Zeichnungen dargestellten AusfOhnrngsbeisfnelen n&- 
her erlAutert und beschrieben. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemlBe Treibladungshulse aus 
30 Schrumpffolie mit metalUschem Hfllsenboden in Seiten- 
ansicht, 

Fig. 2 die Treibladungshulse gemfiB Fig. 1 im Teil- 
Querschnittsdarstellung, 
Fig. 3 und 4 zwei weitere AusfChrungsformen der er- 
3S findungsgem&Ben TreibladungshOlse in Teil-Quer- 
schnittsdarstellung, 

Fig. 5 ein weiteres erfindungsgem&Bes Ausf&hrungs- 
beispiel als Treibladungsmodul fQr Artilleriewaf fen. 
Fig. 6 ein weiteres erfindungsgem^es AusfQhnings- 
40 beispiel als hOlsenlose Munitionseinheit fUr automati- 
sche Maschinenwaffen und 

Fig. 7 einen Teil-Querschnitt durch die Wandung ei- 
ner erfmdungsgemlU3en T^eibladungsbehalter-Hfllle 
bzw. HQlse gem&Q Linie VU-VIl in den Fig. 1 bis 6. 
45 Mit der Bezugsziffer 10 ist in Fig. 1 eine Munitions- 
einheit mit einem Mehrzweck-Panzergescho3 12 be- 
zeichnet, das in eine verbrennbare TreibladungshOlse 14 
eingeseut ist Bodenseitig ist die verbrennbare Tireibla- 
dun^^filse 14 mit einem nichtverbrennbareni d. h. hier 
50 metallischen HOlsenboden 16 (Sturomelhtilse) und ei- 
nem Liderungsring 18 versehen. Die verbrennbare 
Tt'eibladungshOise 14 besteht aus der erfindungsgemtt- 
Ben Kunststoff-Schrumpffolie, wie sie in Fig. 7 in stark 
vergrfiBerter Form schematisch dargestellt ist. Dort be- 
55 steht die TreibladungshOlse 14 (46^ 64) aus einer Gnind- 
struktur (Matrix) aus schrumpffahigem Kunststoff 20 
(Schrumpffolie) und homogen darin dngelagerter pyro- 
technischer Mischung 22 aus Titanhydrid TiHx und 
Wachspartikeln 24 als Gleitmittel bzw. Zusatzmittel zur 
60 Einstellung einer definierten Sdirumpfungscharakteri- 
stik. Hierbei sind rein zur zeichnerischen Unterschei- 
dung die Wachspartikel 24 als runde und die pyrotechni- 
sche Mischung 22 als Iftngliche Partikel dargestellt Die 
erfindungsgem&Be Schrumpffolie verbrennt rOds* 
05 standsfrei und ohne RuBentwicklung. 

In Fig. 2 ist in Querschnittsansk:ht der metallische 
HOlsenboden 16 mit umfangsseitig aufgesetztem Lide- 
rungsring 18b z. B. aus Siltkonkautschuk oder Gummi» 
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ersichtlich. In den HOlsenboden 16 ist ein flblichcs An- 
zQndelemem 26 (Primer) eingeschraubt Die verbrenn- 
bare TreibladungshOlse 14 kann z. B. mh dem metalli- 
schen HOlsenboden 16 verklebt seia Die gegenseitige 
Fixierung kann aber auch Qber einen Schnimpfsiu, eine 
Verschraubung oder einen Prefi^tz (Steckverbindung) 
g^ebenenfalls mit zusatzlicher Verklebuzig aber einen 
Zentralzapfen 28 des HOlsenbodens 16 erfolgea Zweck- 
znflBigerweise ist dana in die verbrennbare lYeibla- 
dungshfllse 14 an entsprechender Stelle ein verbrennba- 
rer Verstftrkungsring 30» z. B. aus Kunststof f oder Nitio- 
zellulose. eingesetzt. 

In Fig, 3 ist der nichtverbrennbare HOlsenboden 16 
durch einen verbrennbaren HDlsenboden 32 ersetzt 
Der verbrennbare HMsenboden 32 besteht aus einer 
etwas stabileren Kunststo^scheibe bzw. Schnimpffolie 
und weist einen zentralen verbrennbaren Flanschzapfen 
14 auf, in wek:hen das Qbliche AnzQndelement 26 einge- 
setzt isL Der verbrennbare HOlsenboden 32 ist mit der 
TreibladungshOlse 14, die gleichfails den Bodenbereich 
der Munition und den Flanschzapfen 34 umschlieBt, ver- 
kkbL ZweckmaB^erweise ist die TreibladungshOlse 14 
im Bereich um den Flanschzapfen 34 und im bodenseiti- 
gen Umfangsbereich mit Jewells einem eingeklebten 
verbrennbaren Verstftrkungsring 36, 38 zur ErbOhung 
der Formbestandigkeit und Festigkeitssteigerung sowie 
zur Gewahrleisiung der Ladbarkeit bzw. Entladbarkeit 
der Munition mittels Auszieherkrailen versehen* 

In Ftg, 4 ist ein weiteres AusfOhrungsbeispiel einer 
voUst^dig verbrennbaren TreibladungshOlse darge- 
stellt. Im Gegensatz zu Fig« 3, wo ein Obliches AnzOnd- 
element 26 vorgesehen ist, das nach dem Abschufi der 
Munition mittels eines zentralen Halters bzw. Auszie- 
hers aus dem Waffenrohr entfernt werden muB, ist bei 
dicscr Ausfflhrungsfonn auch das zentrale AnzOndeIe< 
ment 40 als separates Bautdl mit der erfindungsgemfl- 
Ben Schrumpffoiie hergestellt Das zentrale AnzOndele- 
ment 40 weist bodensdtig z. a fOr eine PerkussionszOn- 
dung dne ZOndpille 42 zur hiitiierung und daran an- 
schlieBend eine Verst&rkungsladung 44 aus stangenfOr- 
rtugen Benite-Strands (Schwarzpulverkomponenten/ 
Nitrozellulose/Strands) auf. die durch eine UmhOllung 
46 aus Schrumpffolie zusammengehalten werden und 
eine hohe Handhabungsfestigkeit erhalten. Das ZOnd- 
element 40 kann mit besonderen ZOndlOchern 48 verse* 
hen sein. Je nach den innenballistischen Erfordemissen 
wird bei der ZOndung des AnzOnctelementes 40 ein mehr 
Oder weniger groBer Druckaufbau benCtigt, ehe der 
ZOndstrahl in definierter Geometric aus den vorgegebe- 
nen ZOndlOchern 48 austritt und dann die eigentliche so 
UmhOllung 46 auch durch die Einwirkung des zOnden- 
den Treibladungspulvers vollstandig verbrennt Die 
ZOndUVcher 48 kdnnen entweder in die UmhOllung 46 
eingestanzt, also als fertige Off nungen in der Schrumpf- 
folie vorgesehen sein,oder als Sdhwachstellen bzw. Soli- 
bruchstellen nur vorgq)ragt sein; bei einem bestimmten 
Gasdruck wird die Schrumpffolie an den vorgesehenen 
Stellen geOffnet und der ZOndstrahl, von den Benite- 
Strands kommend, tritt aus und zOndet die eigentliche 
T^eibladunginnerhalb der TreibladungshOlse 14. 

F!g» 5 zeigt ein Anwendungsbeispiel einer erfindungs- 
gemfiBen Schrumpffolie bei einem Treibladungsbehdl- 
ter SO, wit er als separates Treibladungsmodul bzw. An- 
triebsmittel beim VerschieBen von groBkalibrigen Ge- 
schossen aus Artilleriewaf fen Oblich und. Hierbei weist 
der T^eibladungsbehalter 50 em durchgehendes zentra- 
les AnzOndelement 52 auf, das gleichfails wie das An- 
zOndelement 40 als separates Bauteil mit der die Benite- 
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Strands umschlieBenden UmhOllung 46 aus Schrumpffo- 
lie ausgebildet sein kann. 

In Fig. 6 ist eine Anwendung der erf indungsgem&Ben 
Schrumpffolie fOr eine 'Mlsenlose" Munition 54 fOr au- 
tomatische Maschinenwaffen, z. B. im Kaliber 35. 50 mm 
Oder ilhnlichem als Teleskopmunition aufgezeigt Dabei 
ist ein drallstabilisiertes GeschoB 56 in einem zentralen 
Kanal einer HOlse 58 aus verpreBtem Treibladungspul- 
ver angeordneL Nach vome ist der Kanal fOr ein Vor- 
wArtsschieben des Geschosses 56 frei» so dafi das Ge« 
schoB 56 ohne einen "Freiflug" in die Felder und ZOge 
des Waf fenrohres einlaufen kann. Dazu ist zwischen An- 
zOndpille 60 und GeschoBboden eine Ladung 62 eines 
progressiven T^eibmittels wie z. B. Schwarzpulverkom- 
ponenten vorgesehen* w&hrend die TreiblaidungshOlse 
52 aus degressivem Treibladungskomponenten besteht. 
Um die mechanische Festigkeit zu erhohen (kein Aus- 
brOsebi von TreibladungskOmern) und einen Schutz ge- 
gen UmwelteinflOsse (Feuchtigkeit) zu bieten. ist die 
TreibladungshOlse (52) vollstandig mit einer UmhOllung 
64 aus erfindungsgemaBer Schrumpffolie Qberzogen 
bzw.eingeschlossen. 

BezugszeichenUste 

10 Munitionseinheit 
12 MZ-PanzergeschoB 
14 TL-HOlse 
16 Stummelhfllse 
18 Liderungsrlng 

20 Kunststof fmatrix (Schrumpffolie) 

22 pyrot Mischung 

24 Wachspartikel 

26 AnzOndelement 

28 Zentralzapfen 16 

30 Verstftrkungsring 

32 verbrennbarer HOlsenboden 

34 Ranschzapfen 

36 Verstftrkungsring 

38 Verst&rkungsring 

40 AnzOndelement 

42 ZOndpUie 

44 Verst&rkungsladung 

46 UmhOllung 

48 ZOndldcher 

50 TL-Behalter 

52 AnzOndelement 

54 HL-Munition 

56 GeschoB 

58 TL-HOlse 

60 AnzQndpille 

62 pr. Ladung 

64 UmhOllung 
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PatentansprOche 

1. Verbrennbare TreibladungshOlse (14, 64) bzw. 
Treibladungsbeh&lter (50^ insbesondere fOr groB- 
kalibrige Munition* aus verbrennbarer Kunststoff- 
Schrumpffolie (20) mit verbrennbarem oder ggf. 
mit nichtverbrennbarem metallischem oder kunst- 
stoffhaltigem HOlsenboden (16)^ wobei die 
Schrumpffolie (20) mindestens einen Teii des zur 
Verbrennung notwendlgen Sauerstoffs enthfllt, und 
wobei als SauerstofftrAger ^e Nitrat/Kitrit^halti- 
ge Verbindung dient. dadmch gekennzelchnet, 
daB innerhalb des Schrumpffolienmatenales (20) 
als VerbrennungsfOrderer eine pyrotechnische Mi- 
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schuDg (22) aus 33 bis 42Gew.-<>b Titanhydrid 
(TiHx), vorzugswcisc ca. 39 Gcw.-% TiHx, und 49 
bis 65Gew.-% Bariumnitrat Ba(N03)2» vorzugs- 
weiseca.61 Gew.-% Ba(N03)3,enthalten isL 
2 TreibladungshQlse nach Ampnich 1 , dadurch ge- 5 
kennzticbnet, daB das Ba(N03)3 wenigstens tcU* 
wdse Oder ganz durch Kaliumnitrat ICNOb ersetzt 
isL 

3. TrabladungshOlse nadi Anspnich 1 oder 2, da- 
durch gekeimzeichnett daB dk pyrotechnische Mi- 10 
schung (22) zur Verbesserung des Abbrandverhal- 
tens der Schnimpffolie (20) einen Zusatz von bis zu 

15 Gew.-% Bleidiosdd (PbOa) aufweist 

4. IVeibladungsbfllse nach Anspruch 1» 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet. daB der Hydrid-Gehalt 15 
des unterstdchiometrischen TiHx einen Wert von 
0.1 (TiHq,i) bis 03 (TiHo^) aufweist 

5. TreibladungshQlse nach einem der vorhergehen- 
den AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dafi in das 
Schnimpffolienxnaterial (20) ein Zusatzmittel (24), 20 
wie z. B. Wachs oder Paraffuig zur Elnstellung einer 
definierten Schruixipfungscharakteristik und als 
Gleitmittel eingearbeitet ist 

6. Treibladung^Olse nach einem der vorhergehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die 23 
Schrumpffolle (20) einen definierten Schrump- 
fungspunkt bei einer Teinperatur zwischen 90^ bis 
130^C,vorzugsweisezwischen 110^ bis IIS^'C; auf- 
weist. 

7. TreibladungshQlse nach einem der vorhergehen- 30 
den Ansprik:he, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schrumpffolie (20) nach der W&nnebehandlung 
bzw. nach dem SchniropfungsprozeB auf die Tt-eib- 
ladungshalsen-Endabmessung geschrumpft ist, wo* 
bei das Gleitmittel bzw. Zusatzmittel (24) zur 3s 
Schrumpfungseinstellung durch Volumenkontrak- 
tion des Kunststoff^PolymergerQstes an der FoUen- 
oberflflche angereichert bzw. dort im OberschuB 
vorhandenisL 

& TreibladungshQlse nach Anspruch 5, 6 oder 7, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB das Zusatzmittel (24) 
zur Schrumpfungseinstellung bzw. das Gleitmittel 
ein organisches Wachs, z. B. Japan« Wachs, oder ein 
synthetisches Pdly&thylen-Wachs ist, dessen Erstar- 
rungspunkt zwischen 94'' und 1 IS^'C liegt as 

9. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoff-Folie 
zur Verwendung als Schrumpffolie (20) fOr ver- 
brennbare T^eibladungshQlsen (14, M) bzw. T^eib- 
ladungsbeh^ter {50), dadurch gekennzeichnet, daB 

in einem geeigneten MischgefU in die granulatfdr- 50 
mige Oder breiartige Kunststoff^Rohmasse eine 
feinkdmige pyrotechnische Mischung (22), beste* 
hend aus TiHx und Ba^NO))^ eingearbeitet bzw. 
einextrudiert wird und danach aus (^eser verfeiner- 
ten Kunststoff-Rohmasse Qber eine entsprechend 55 
temperierte SpaltdQse eine dOnne ebenfl&chige 
oder schlauchffirmlge nahtlose Kunststoff-Folie 
mil einer Folienst&rke zwischen 0^ und 5 mm, vor- 
zugsweise etwa 1,2 mm^gezogen wird. 

10. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoff-Fo- 60 
lie nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB 

in die Kunststo^-Rohmasse ein Anteil von 2 bb 25 
Gew.-%, vorzugsweise etwa 5 bis 10 Gew.-% der 
feinkOmigen pyrotechnischen Mischung (22) einge- 
arbeitet wird 63 

11. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoff 'Fo- 
lic nach Anspruch 9 oder 10^ dadurch gekennzeich- 
net, daB die feinkdmige pyrotechnische Mischung 
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(22) als Pulver mit einer KomgrdBe kleiner 50 imv 
vorzugsweise etwa zwischen 10 bis 20 iim, in die 
Kunststoff-Rohmasse eingearbeitet wird. 
12 Verfahren zur Herstellung einer Kunststoff-Fo* 
lie nach Anspruch 9, 10 oder 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zusatzlich ein Zusatzmittel (24) zur 
EinsteUung der Schrumpfungscharakteristik, wie 
z. B. Wachs Oder Paraffm, in einer GrOBenordnung 
von 1 bis 22 VoL-%, vorzugsweise etwa 7 VoL-%, 
bezogen auf die Kunststoffmenge in die Kunststoff- 
Rohmasse eingearbeitet wird 
13. Kunsutoff-Folie nach Anspruch 9, 10, 1 1 oder 
12, dadurch gekennzeichnet, daB die Schrumpffolie 
(20) in L&ngsrichtung (DQsenziehrk:htung) einen 
Sclmimpfungsgrad von 5 bis 15, vorzugsweise etwa 
10%, und in Querrichtung bzw. Umfangsrichtung 
bei einer endlosen Schlauchfolie einen Schrump- 
fungsgrad von 20 bis 40%, vorzugsweise etwa 30%, 
aufweist 
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